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Gluhvorrichtung 



Die Erfindung betrifft eine Gluhvorrichtung zur Gluhbehandlung 
von metallischem Stranggut und insbesondere zur Gluhbehandlung 
von Stranggut, welches Aluminium enthalt, sowie ein Verfahren 
zur Herstellung eines metallischen, spannungsarmen Strangguts, 
und zwar insbesondere eines metallischen, spannungsarmen 
Strangguts, welches Aluminium aufweist. 




Stranggut im Sinne der vorliegenden Erfindung ist insbesondere 
ein metallischer Draht, welcher senkrecht zu seiner Langsachse 
eine einstuckige Querschnittsf lache aufweist oder ein Bundel 
solcher metallischer Drahte. 

Nach der Kaltverf ormung von metallischem Stranggut, und insbe- 
sondere nach dem Ziehen von metallischem Stranggut, konnen Ge- 
fugeveranderungen dieses Strangguts beobachtet werden, was ins- 
besondere auch bei Stranggut aus Aluminium oder Aluminiumlegie- 
rungen gegeben ist. Diese Gef ugeveranderungen bewirken insbe- 
sondere, daft das Stranggut hart ist und eine verminderte Bruch- 
dehnung aufweist. Derartige Gef ugeveranderungen beschranken die 
Einsatzmoglicfikeit des Strangguts, so daft eine mogliche Abhil- 
femafinahme darin besteht, das Stranggut spannungsarm zu gliihen, 
wodurch eine Rekristallisat ion des Gefuges bewirkt wird. Hierzu 
wird das Stranggut erwarmt, was aus produktionstechnischen und 
wirtschaf tlichen Grunden mittels eines unmittelbaren Wider- 
standserwarmens realisiert wird. Bei diesem unmittelbaren Wi- 
derstandserwarmen wird ein Teil des Strangguts bzw. das Strang- 
gut abschnittsweise in einen Stromkreis integriert, so daft die- 
se Abschnitte des Strangguts bzw. dieser jeweilige Teil des 
Strangguts von Strom durchflossen und aufgrund des elektrischen 
Widerstands des Strangguts zumindest ein Teil der elektrischen 
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Energie in Warmeenergie umgewandelt wird, so dafi sich das 
Stranggut erwarmt. 

Bei der Wider sta&ijs^^ bzw. beim Gliihen wird das Strang- 

gut, beispielsweise kontinuierlich, uber eine Mehrzahl von Kon- 
taktscheiben geflihrt. Diese Kontaktscheiben sind mit einer 
Spannungsquelle verbunden, so dafi durch das metallische Strang- 
gut ein Strom fliefien kann. 

Bei der Stromubertragung von den Kontaktscheiben auf das 
Stranggut aus Aluminium bzw. Aluminiumlegierungen treten erheb- 
liche Probleme auf, welche bewirken, dafi derartige Vorrichtun- 
gen kostenintensiv betrieben werden raussen und die Qualitat des 
gegliihten Strangguts auf Dauer nicht konstant gehalten werden 
kann. 

Dem Erfinder ist ferner bekannt, dafi Stranggut aus Aluminium 
oder aus Aluminiumlegierungen in einer Chargenbehandlung im 
Ofen gegluht wird (Ofen- bzw. Topfgluhung) . Dabei wird das von 
metallischen Spulen oder sonstigen metallischen Tragern aufge- 
nommene Stranggut in einem Gluhofen in einer Schut zgasatmospha- 
re einer mehrsttindigen Warmebehandlung unterzogen. 

Ein derartiges Verfahren ist produktionstechnisch aufwendig so- 
wie energie- und kostenintensiv und bewirkt ferner recht hohe 
Durchlauf zeiten bei hohen Prozefikosten und haufig unzureichen- 
der Qualitat der Erzeugnisse. 

Dem Erfinder ist ferner bekannt, dafi im Grobdrahtbereich Drahte 
in einem Durchlauf gluhverf ahren nach einem konduktiven Prinzip 
gegluht werden, hierbei jedoch die Qualitat des Erzeugnisses 
i.d.R. unzureichend ist. 

Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zugrunde, eine Gluhvor- 
richtung zur Behandlung von metallischem Stranggut und insbe- 
sondere zur Gluhbehandlung von Stranggut, welches Aluminium 





enthalt, sowie ein Verfahren zur Herstellung eines metalli- 
schen, spannungsarmen Strangguts, und zwar insbesondere eines 
spannungsarmen Strangguts, welches Aluminium aufweist, zu 
schaffen, bei welchem bei kurzen Durchlauf zeiten auf kostengun- 
stige und baulich einfache Weise Strom auf das Stranggut uber- 
tragen wird, so daftsich dieses infolge dieses Stromflusses we- 
nigstens abschnittsweise erwarmt, wobei die den Strom auf das 
Stranggut ubertragenden Kontaktelemente eine hohe Lebensdauer 
aufweisen. 

Gemaft einem besonderen Aspekt liegt der Erfindung die Aufgabe 
zugrunde, eine Vorrichtung zu schaffen, mit welcher sich metal - 
lisches Stranggut, und insbesondere Stranggut aus oder mit Alu- 
minum, produktionstechnisch vereinfacht und verbessert kaltver- 
formen und anschlieftend gluhbehandeln laftt . 

! '~ Die Aufgabe wird gelost durch eine Gluhvorrichtung gemaft An- 
spruch 1 . 

Ein erf indungsgemaftes Verfahren ist Gegenstand des Anspruchs 16 
oder des Anspruchs 18. 

Bevorzugte Weiterbildungen der Erfindung sind Gegenstand der 
Unteranspruche . 

• 

Erf indungsgemaft wird eine Gluhvorrichtung zur Gluhbehandlung 
von metallischem Stranggut vorgeschlagen, die wenigstens zwei 
Kontaktelemente aus elektrisch leitendem Material aufweist, 
welche mit einer Spannungsquelle elektrisch verbunden sind und 
bewirken, daft wenigstens in einem jeweiligen Teil des Strang- 
guts ein Strom flieftt, wenn das Stranggut kontakt ierend an die- 
sen Kontaktelementen vorbeigef uhrt wird. Diese Kontaktelemente 
bestehen aus einem Metall oder einer Metallegierung, welche 
derart auf das Material des Strangguts abgestimmt ist, daft 
praktisch kein Material vom Stranggut in das Kontaktelemente 
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hineindif f undiert . Die Kontaktelemente sind als Kontaktscheiben 
ausgebildet . 

Das Stranggut ist vorzugsweise aus einem Leichtmetall oder ei- 
ner Legierung, welche ein Leichtmetall aufweist. Besonders be- 
vorzugt weist das Stranggut Aluminium auf bzw. ist das Strang- 
gut eine Aluminiumlegierung . Vorzugsweise weist das Kontaktele- 
mentmaterial das Leichtmetall auf, welches im Stranggutmaterial 
enthalten ist, Besonders bevorzugt ist das Kontaktelementmate- 
rial eine Legierung dieses Leichtmetalls . 

Als Spannungsquelle kann eine Drehstrom- oder eine Gleichspan- 
nungsquelle dienen . 

Die erf indungsgemafie Gluhvorrichtung ermoglicht, gegliihtes 
Stranggutmaterial aus Aluminium, einer Aluminiumlegierung oder 
dergleichen produktionstechnisch einfach sowie energie- und ko- 
stengunstig, zu fertigen, und zwar insbesondere bei hoher Quali- 
tat des Produktes und geringem Ausschuli. Ferner lassen sich er- 
f indungsgemali bei geringen Prozefikosten die Durchlauf zeiten bei 
der Fertigung von gegllihtem Stranggut aus Auluminium, Alumini- 
umlegierungen oder dergleichen reduzieren. 

So lalit sich erf indungsgemali beispielsweise die Anzahl der Pro- 
zefischritte vermindern, indem auf die Gluhbehandlung im Ofen 
verzichtet wird. Auch der damit verbundene Handlingsauf wand, 
wie ein zusatzlicher Spulentransport oder ein Umspulen von im 
Ofen verwendeten Drahtspulen auf zum Transport verwendete 
Kunststof f spulen, entfallt. Da erf indungsgemali die langen Auf- 
und Durchwarmphasen des Drahtgebindes im Ofen entfallen, ermog- 
licht die Erfindung eine Steigerung der Produkt ivitat und eine 
Verkurzung der Durchlauf zeiten . Ferner ist eine erf indungsgema- 
fie Gluhvorrichtung sehr flexibel verwendbar, was sich bei- 
spielsweise bei der Gluhbehandlung unterschiedlicher Gebinde- 
grolien und unterschiedlicher Drahtmaterialien positiv und pro- 
zefivereinf achend auswirkt . 
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Die Qualitat des mit einer erf indungsgemaflen Gluhvorrichtung 
hergestellten gegluhten Strangguts laftt sich insbesondere ge- 
genuber einem im Of en gegluhten Stranggut verbessern. Auch der 
Ausschufl laflt sich reduzieren. Dieses ist beispielsweise darauf 
zuruckzufuhren, dafi das Drahtmaterial bei bzw. nach der Gluhbe- 
handlung im Ofen auf der Spule oder dem Drahtgebinde verklebt 
und/oder wahrend der Abkuhlphase haufig unerwunscht weiter re- 
kristallisiert, was erf indungsgemafl vermieden wird. 

Auch energetisch gesehen bewirkt die Erfindung Vorteile, da 
beispielsweise ein zusatzlicher Aufwand an ungenutzer Energie, 
w ie er bei der Gluhbehandlung im Ofen durch das unnotige Auf- 
heizen der Spulen oder der Drahtgebindetrager bewirkt wird, 
vermieden wird. 

Uberdies tritt er f indungsgemafl an den Kontaktelementen kein be- 
deutender Verschleifl auf. Ferner wird die Drahtoberf lache an 
den Kontaktstellen erf indungsgemafl nicht beschadigt. 

Besonders bevorzugt sind die Kontaktelemente bzw. die Kontakt- 
scheiben losbar an der Gluhvorrichtung angeordnet, so dafi sie 
ausgewechselt werden konnen, wenn ein anderes Stranggutmaterial 
in der Gluhvorrichtung erwarmt bzw. gegluht werden soil. 

Bevorzugt wird der Strom von der Spannungsquelle mittels Bur- 
sten oder dergleichen auf die Kontaktelemente ubertragen. Das 
Stranggutmaterial wird vorzugsweise innerhalb der Gluhvorrich- 
tung auf einer vorbest immten Transportbahn durch diese Gluhvor- 
richtung bewegt, wobei insbesondere Fuhrungseinrichtungen wie 
Umlenkrollen oder Kammrollen oder dergleichen vorgesehen sind. 
Besonders bevorzugt sind Fuhrungseinrichtungen vorgesehen, wel- 
che unter vorbestimmten Gegebenheiten nicht als Kontaktelemente 
wirken, so dafi das Stranggut auf vorbestimmten Abschnitten der 
Transportbahn durch die Gluhvorrichtung transportiert wird, oh- 
ne auf diesen Abschnitten von einem elektrischen Strom durch- 
flossen zu werden. 
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Bevorzugt sind entlang der Transportbahn mehrere Gluhstrecken 
angeordnet, wobei eine Gluhstrecke ein Bereich der Transport- 
bahn ist, in welchem das Stranggut bzw. ein Teil des Strangguts 
bzw. der sich in diesem Abschnitt befindende Teil des Strang- 
guts von einem Strom durchflossen wird, welcher mittels Kon- 
taktelementen auf das Stranggut ubertragen wird. 

Gemaft einer bevorzugten Ausf uhrungsf orm der Erfindung sind un- 
terschiedliche Gluhstrecken innerhalb der Transportbahn ange- 
ordnet, welche eine unterschiedliche Lange aufweisen und/oder 
in welchen eine unterschiedliche durch Stromdurchf luft bewirkte 




Energie dem Stranggut zugefuhrt wird. 



Die Erfindung ist insofern vorteilhaft, als sie ermoglicht, daft 
die Lebensdauer der Kontaktscheiben bzw. Kontaktelemente deut- 
lich erhoht wird. So ermoglicht die Erfindung insbesondere, daft 
ein Stranggut aus Aluminium durch konduktive Erwarmung bzw. 
durch unmittelbare Widerstandserwarmung auf wirtschaf tliche 
Weise gegluht werden kann und die Kontaktelemente nicht bereits 
nach kurzer Zeit, wie beispielsweise nach 15 oder 30 Minuten, 
zerstort werden. 

So kann die Erfindung insbesondere vermeiden, daft Aluminium aus 

•dem Stranggut in die Kontaktelemente diffundiert, so daft sich 
in den Kontak^elementen intermetallische Phasen bilden, welche 
eine Materialversprodung bewirken. Eine derartige Materialver- 
sprodung wurde die Bildung von Laufrillen an den Kontaktelemen- 
ten bewirken, was wiederum zu einem Gleiten des Stranggutmate- 
rials auf den Kontaktelementen fuhren kann, so daft Reibver- 
schleift auftritt, was zu einer weiteren Zerstorung der Kontak- 
telemente oder zu einer Beschadigung des Strangguts fuhrt. 

Gemaft einer bevorzugten Ausf uhrungsf orm der Erfindung sind die 
der gleichen Gluhstrecke zugeordneten Kontaktelemente, also 
insbesondere ein einen Pluspol darstellendes Kontaktelement und 
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ein diesem zugeordnetes, einen Minuspol darstellendes Kontakte- 
lement, aus dem gleichen Material hergestellt. 

Vorzugsweise weist die Gluhvorrichtung eine Kaltverf ormungsein- 
richtung auf, in welcher das Stranggut kaltverformt werden 
kann. Insbesondere kann das Stranggut in dieser Kaltverf or- 
mungseinrichtung gezogen werden- Besonders bevorzugt ist die 
Kaltverf ormungseinrichtung in Materialf lufirichtung vor einer 
Gluhstrecke angeordnet. Bevorzugt sind mehrere Kaltverf ormungs- 
einrichtungen vorgesehen, wobei hinter wenigstens einem Teil 
dieser Kaltverf ormungseinrichtungen in Materialf lufirichtung ei- 
ne oder mehrere Gluhstrecken angeordnet ist. 

Eine bevorzugte erf indungsgemafte Gluhvorrichtung weist einen 
Kuhlabschnitt auf, welcher ein Teil der Transportbahn ist. In 
diesem Abschnitt kann das Stranggut gekuhlt werden. Zur Kuhlung 
des Strangguts ist eine Kuhleinrichtung oder ein Kuhlmedium 
vorgesehen. Das Stranggut kann im Kuhlabschnitt mittels eines 
01s gekuhlt werden. Besonders bevorzugt ist ein dlinnf lussiges 
01 zur Kuhlung des Strangguts vorgesehen. 

Durch dieses dunnfliissige 01 wird das Stranggut vorzugsweise 
nach dem Gluhprozeft bewegt. 

Die Verwendung von 01 als Kuhlmittel ist insofern vorteilhaft, 
als 01 die Bildung von Oxidat ionsschichten auf der Strangguto- 
berflache bzw. auf der Oberflache des aluminiumhaltigen Strang- 
guts verhindert. 

Bevorzugt wird in Abhangigkeit von der Wei terverwendung des 
Strangguts ein 01 als Kuhlmittel verwendet, welches im wesent- 
lichen keine Gesundheitsschadigungen bewirken kann. 

Die Verwendung eines derartigen 01s ist insofern vorteilhaft, 
als das Stranggut unbedenklich fur Clipse, Klammern oder der- 
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gleichen verwendet werden kann, welche mit Lebensmitteln in 
Kontakt kommen konnen. 

Bevorzugt weist die Gluhvorrichtung eine Abstreif einrichtung 
oder dergleichen auf, welche das Kuhlmedium oder sonstige Riick- 
stande von der Oberflache des Strangguts entfernt. Bevorzugt 
ist die Abstreif einrichtung in Materialf lufirichtung nach dem 
Kuhlabschnitt angeordnet . 

Die Abstreif einrichtung ist vorzugsweise als Ziehstein ausge- 
bildet. 

^^^Vorzugsweise wird die Abstreif einrichtung, welche besonders be- 
vorzugt als Ziehstein ausgebildet ist, mit dem gleichen Kuhlol 
gekuhlt und/oder geschmiert, welches in der Kuhleinrichtung 
verwendet wird. 

Gemaft einer besonders bevorzugten Ausf iihrungsf orm der Erfindung 
wird das Stranggut in vorbestimmten Abschnitten der Transport- 
bahn durch eine Schut zgasatmosphare bewegt. Insbesondere wird 
reiner Stickstoff als Schutzgas verwendet. 

Bevorzugt wird das Stranggut in Transportrichtung nach einer 

•Kaltverf ormungseinrichtung liber wenigstens eine Gliihstrecke und 
anschliefiend durch einen Kuhlabschnitt bewegt, wobei die Kalt- 
■ 

verf ormungseinrichtung einen oder mehrere Ziehsteine aufweist, 
von welchen ein SchluBstein der letzte Ziehstein in Trans- 
portrichtung ist. Dabei ist zwischen diesem Schlufbstein und dem 
Kuhlabschnitt, welcher insbesondere 01 aufweist, eine Schutz- 
gasatmosphare vorgesehen. 

Die Schut zgasatmosphare verhindert die Bildung von Oxidschich- 
ten auf dem Stranggut, und zwar insbesondere auf aluminiumhal- 
tigem Stranggut. 
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Bevorzugt weist die Gluhvorrichtung eine Abzieheinrichtung auf, 
welche insbesondere als Ziehscheibe ausgebildet ist, und welche 
das Stranggut mit einer Kraft belasten kann, welche bewirkt, 
daft das Stranggut mit gleichmaftiger Spannung auf der Transport- 
bahn bewegt wird. Bevorzugt weist eine derartige Abzieheinrich- 
tung bzw. Abziehscheibe einen separaten oder nur dieser Abzie- 
heinrichtung zugeordneten Motor auf, welcher diese Abziehein- 
richtung bzw. Abziehscheibe antreibt. 

Hierdurch wird bewirkt, daft eine eventuelle Geschwindigkeits- 
steigerung des Strangguts durch Warmeausdehnung oder Durchmes- 
serverlust aufgefangen werden kann. 

Besonders bevorzugt, werden die Drehzahlen verschiedener Kon- 
taktscheiben mittels einer Regelungseinrichtung derart gesteu- 
ert, daft ein Schlupfen des Strangguts vermieden wird, und zwar 
auch dann, wenn sich das Stranggut temperaturbedingt auf der 
Gluhstrecke ausdehnt . Zur Regelung konnen insbesondere vorbe- 
stimmte Kennwerte, wie die Gluhtempertur , ein das Stranggutma- 
terial reprasentierender Kennwert, die Lange der Gluhstrecke, 
der Stranggutdurchmesser oder dergleichen, verwendet werden. 

Die Aufgabe wird ferner gelost durch ein Verfahren gemaft An- 
spruch 16 oder gemafi Anspruch 18. 

Vorzugsweise werden in einem erf indungsgemaften Verfahren Kon- 
taktelemente fur eine Gluhvorrichtung ausgewahlt, welche Alumi- 
nium aufweisen, wenn ein aluminiumhaltiges Stranggut in der 
Gluhvorrichtung gegluht werden soil. Diese Kontaktelemente sind 
mit einer Spannungsquelle verbunden, so daft das aluminiumhalt i- 
ge Stranggut, welches an diesen Kontaktelementen unter Beruh- 
rung vorbeibewegt wird, in den jeweiligen zwischen diesen Kon- 
taktelementen angeordneten Abschnitten von einem Strom durch- 
flossen wird, welcher eine Erwarmung des Strangguts bewirkt, so 
daft dieses spannungsarm gegluht wird. 



10 



Bevorzugt wird das Stranggut, und zwar insbesondere das alumi- 
niumhaltige Stranggut, nach dem Gluhen mittels eines 5les, und 
zwar insbesondere mittels eines dunnf lussigen Oles, gekiihlt. 

Bevorzugt wird das beim Kuhlen dem Stranggut zugefuhrte 01 nach 
dem Kuhlen abgestreift, und zwar insbesondere mittels eines 
Ziehsteins . 

Die Erfindung weist eine Vielzahl weiterer beispielhaf ter Aus- 
f uhrungsf ormen auf, auf welche Beschreibung einzelner Ausfiih- 
rungsformen nicht verzichtet werden soli. 

^^^Im folgenden wird die Erfindung anhand der Figur naher erlau- 
tert, ohne daft sie hierdurch beschrankt werden soli. 

Dabei zeigt : 

Fig. 1 eine beispielhaf te Ausf uhrungsf orm der Erfindung in 
schematischer, teilgeschnittener Ansicht. 

Die in Fig. 1 dargestellte Gluhvorrichtung 10 weist eine Trans- 
portbahn 12 auf, entlang welcher das aluminiumhaltige Stranggut 
14 bewegt werden kann. Am Ende der Kaltverf ormungseinrichtung 

•16 wird das aluminiumhaltige Stranggut 14 durch einen Ziehstein 
18 gezogen. AnschlieBend wird das aluminiumhaltige Stranggut 14 
durch einen Bereich bewegt, in welchem ein Schutzgas 20 ange- 
ordnet ist. Ein Teil dieses Bereiches, in welchem das alumini- 
umhaltige Stranggut 14 durch das Schutzgas 20 bewegt wird, ist 
eine Gluhstrecke 22. 

Diese Gluhstrecke 22 wird durch eine erste Kontaktscheibe 24 
sowie eine zweite Kontaktscheibe 26 begrenzt. Die erste Kon- 
taktscheibe 24, welche insbesondere ein Minuspol ist, ist vor- 
zugsweise eine Abziehscheibe, welche eine Kraft auf das alumi- 
niumhaltige Stranggut 14 ausuben kann, so dali dieses bewegt 
wird. 
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Die erste Kontaktscheibe 24 sowie die zweite Kontalctscheibe 26 
stehen jeweils mit einer Spannungsquelle in Verbindung und wei- 
sen Aluminium auf f so daft das jeweils auf der Gluhstrecke 22 
befindliche Stranggut erwarmt wird. 

Das Stranggut wird uber verschiedene Umlenkrollen 28 gefiihrt. 

Nach der Gluhstrecke 22 wird das aluminiumhaltige Stranggut 14 
entlang einer zweiten Gluhstrecke 30 bewegt, welche durch die 
zweite Kontaktscheibe 26 sowie die dritte Kontaktscheibe 32 be- 
grenzt wird. 

^^^^^Die Kontaktscheiben 32, 24 weisen ein identisches Potential 

auf, welches sich von dem Potential der Kontaktscheibe 26 un- 
terscheidet . 

Das aluminiumhaltige Stranggut 14 wird - hier bereits teilweise 
auf der Gluhstrecke 30 - durch ein dunnf lussiges 01 34 gekuhlt, 
ehe dieses 51 von einer Abstreif einrichtung, welche hier als 
Ziehstein 36 ausgebildet ist, von dem aluminiumhaltigen Strang- 
gut 14 entfernt wird. 

Die Gluhvorrichtung 10 weist ferner eine zweite Abziehscheibe 

•auf, welche das aluminiumhaltige Stranggut 14 mit einer Kraft 
beauf schlagt , t so daft dieses bewegt wird. 
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Patentanspriiche 



1. Gluhvorrichtung zur Gluhbehandlung von metallischem 
Stranggut (14) und insbesondere zur Gluhbehandlung von 
Stranggut (14), welches Aluminium enthalt, mit wenigstens. 
zwei Kontaktelementen, wie Kontaktscheiben (24, 26, 32), 
aus elektrisch leitendem Material, welche mit einer Span- 
nungsquelle elektrisch verbunden sind und welche das 
Stranggut (14) derart aufnehmen, daft sich das Stranggut 
(14) relativ zu den Kontaktelementen bewegt und zwischen 
den Kontaktelementen ein elektrischer Strom durch das 
Stranggut (14) flieftt, dadurch gekennzeichnet , daft das Ma- 
terial wenigstens eines der Kontaktelemente aus einer Me- 
tallegierung besteht, welche derart in Bezug auf das Mate- 
rial des Strangguts (14) abgestimmt ist, daft praktisch 
kein Material vom Stranggut (14) in das Kontaktelement 
eindif f undiert . 

2. Gluhvorrichtung, insbesondere nach einem der vorangehenden 
Anspruche, dadurch gekennzeichnet, daft das Stranggutmate- 
rial ein Leichtmetall, vorzugsweise Aluminium, ist und das 
Kontaktelementmaterial aus diesem Leichtmetall oder aus 
einer Legierung dieses Leichtmetalls hergestellt ist. 

3. Gluhvorrichtung, insbesondere nach einem der vorangehenden 
Anspruche, dadurch gekennzeichnet, daft das Stranggut (14) 
auf einer vorbestimmten Transportbahn (12) durch die Gluh- 
vorrichtung (10) bewegt werden kann. 

4. Gluhvorrichtung, insbesondere nach einem der vorangehenden 
Anspruche, dadurch gekennzeichnet, daft die Kontaktelemen- 
te, welche durch das Stranggut (14) derart verbunden wer- 
den konnen, daft zwischen diesen Kontaktelementen ein elek- 
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trischer Strom durch das Stranggut (14) fliefit, im wesent- 
lichen aus dem gleichen Material hergestellt sind. 

5. Gluhvorrichtung, insbesondere nach einem der vorangehenden 
Anspriiche, gekennzeichnet durch eine Mehrzahl von Gliih- 
strecken (22, 30), wobei eine Gluhstrecke (22, 30) wenig- 
stens zwei Kontaktelemente aufweist, die ein Stranggut 
(14) aufnehmen konnen, so dafi zwischen diesen Kontaktele^- 
menten wahrend der Bewegung des Strangguts (14) ein elek- 
trischer Strom durch das Stranggut (14) fliefien kann und 
wobei ein Kontaktelement von einer oder von mehreren Gluh- 
strecken (22, 30) umfafit ist. 

6. Gluhvorrichtung, insbesondere nach einem der vorangehenden 
Anspriiche, gekennzeichnet durch wenigstens eine Fiihrungs- 
einrichtung, . wie Umlenkrolle (28), Kammrolle oder derglei- 
chen, welche unter vorbestimmten Gegebenheiten nicht als 
Kontaktelement wirkt, so dafi das Stranggut (14) auf vorbe- 
stimmten Abschnitten der Transportbahn (12) durch die 
Gluhvorrichtung (10) transportiert werden kann, ohne dafS 
das Stranggut (14) in diesen Abschnitten von einem elek- 
trischen Strom durchflossen wird. 

7. Gluhvorrichtung, insbesondere nach einem der vorangehenden 
Anspriiche, gekennzeichnet durch wenigstens eine Kaltver- 
formungseinrichtung (16), durch welche das Stranggut (14) 
gezogen wird, wobei diese Kaltver f ormungseinrichtung (16) 
vorzugsweise wenigstens einen Ziehstein (18) aufweist und 
wobei der in Materialf luftrichtung letzte Ziehstein (18) 
der Kaltverformungseinrichtung (16) ein SchluGstein ist. 

8. Gluhvorrichtung, insbesondere nach einem der vorangehenden 
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daft wenigstens ein vor- 
bestimmter Abschnitt der Transportbahn (12) ein Kiihlab- 
schnitt ist, in welchem das Stranggut (14) gekuhlt werden 
kann . 
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Gluhvorrichtung, insbesondere nach Anspruch 8, dadurch ge- 
kennzeichnet, daft das Stranggut (14) in dem Kuhlabschnitt 
durch ein Kuhlmedium bewegt wird, welches bevorzugt ein 
01 (34) , besonders bevorzugt ein dunnf liissiges 01 (34), 
ist • 

Gluhvorrichtung, insbesondere nach einem der Anspruche 8 
und 9, gekennzeichnet durch eine Abstreif einrichtung oder 
dergleichen, welche ein Kuhlmedium oder dergleichen von 
der Oberflache des Strangguts (14) entfernen kann und wel- 
che insbesondere einen Ziehstein (36) aufweist, wobei die- 
se Abstreif einrichtung vorzugsweise derart angeordnet ist, 
dafi sie durch das Kuhlmedium gekuhlt und/oder geschmiert 
wird. 

Gluhvorrichtung, insbesondere nach einem der vorangehenden 
Anspruche, dadurch gekennzeichnet, daft in wenigstens einem 
vorbestimmten Abschnitt der Transportbahn (12) das Strang- 
gut (14) durch ein Schutzgas (20) oder dergleichen bewegt 
wird. 

Gluhvorrichtung, insbesondere nach einem der vorangehenden 
Anspruche, dadurch gekennzeichnet, dafi die Transportbahn 
(12) des Strangguts (14) durch eine Kaltverf ormungsein- 
richtung m ( 16) sowie durch einen Kuhlabschnitt verlauft, 
wobei ein Abschnitt der Transportbahn (12), welcher zwi- 
schen dieser Kaltverf ormungseinrichtung (16) und diesem 
Kuhlabschnitt angeordnet ist, mit Schutzgas (20) oder der- 
gleichen versehen ist und wobei vorzugsweise zwischen die- 
ser Kaltverf ormungseinrichtung (16) und diesem Kuhlab- 
schnitt eine Gluhstrecke (22, 30) auf der Transportbahn 
(12) angeordnet ist. 

Gluhvorrichtung, insbesondere nach einem der vorangehenden 
Anspruche, gekennzeichnet durch wenigstens eine Abziehein- 
richtung, wie Abziehscheibe oder dergleichen, welche das 
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Stranggut (14) mit einer Kraft belasten kann, welche be- 
wirkt, daft das Stranggut (14) auf der Transportbahn (12) 
bewegt wird. 

14. Gluhvorrichtung, insbesondere nach einem der vorangehenden 
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet , dali wenigstens zwei, 
insbesondere alle, Kontaktscheiben (24, 26, 32) eine sepa- 
rate Antriebseinrichtung aufweisen. 

15. Gluhvorrichtung, insbesondere nach Anspruch 14, gekenn- 
zeichnet durch eine Steuerungs- und/oder Regelungseinrich- 
tung, welche Antriebseinrichtungen der Kontaktscheiben 
(24, 26, 32) derart ansteuert, daft unter Berucksichtigung 
von Langenanderungen des Strangguts (14) ein Schlupfen des 
Strangguts (14) vermieden wird. 

16. Verfahren zur Herstellung eines metallischen, spannungsar- 
men Strangguts (14), und zwar insbesondere eines span- 
nungsarmen Strangguts (14), welches Aluminium aufweist, 
mit den Schritten: Transportieren eines Strangguts (14) 
entlang einer Transportbahn (12), und zwar derart, daft das 
Stranggut (14) in wenigstens einem vorbestimmten Abschnitt 
dieser Transportbahn (12) wenigstens zwei Kontaktelemente 
kontaktiert, welche mit einer Spannungsquelle verbunden 
sind, so .daft zwischen diesen Kontaktelementen wahrend des 
Transports des Strangguts (14) durch einen Teil dieses 
Strangguts (14) ein elektrischer Strom flieftt, wobei das 
Material dieser Kontaktelemente derart ausgewahlt und/oder 
auf das St ranggutmaterial abgestimmt wird, daft es beim 
Transport des Strangguts (14) und/oder wahrend das Strang- 
gut (14) vom Strom durchf lossen. wird im wesentlichen nicht 
versprodet und/oder keine Diffusion zwischen dem Kontakte- 
lementmaterial und dem Stranggutmaterial auftritt, wobei 
das Flieften des elektrischen Stroms durch das Stranggut 
(14) bewirkt, daft das Stranggut (14) spannungsarm gegluht 
wird. 
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17. Verfahren nach Anspruch 16, mit dem Schritt: Auswahlen von 
Kontaktelementen, welche Aluminium, und zwar insbesondere 
eine Aluminiumlegierung, aufweisen, urn anschlieflend ein 
aluminiumhaltiges Stranggut (14) zu transportieren, so dali 
das Stranggut (14) spannungsarm gegluht wird. 

18. Verfahren zur Herstellung eines spannungsarmen Strangguts 
(14), gegebenenf alls auch mit den Merkmalen des An- 
spruchs 14 Oder des Anspruchs 15, mit dem Schritt: Kuhlen 
des Strangguts (14) nach dem Gluhen mittels eines 

Oles (34), welches vorzugsweise dunnflussig ist. 

19. Verfahren, insbesondere nach Anspruch 18, mit dem Schritt: 
Abstreifen des Ols (34) vom Stranggut ( 14 ) , und zwar ins- 
besondere mittels eines Ziehsteins (36) . 
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Zusammenf assung 

Die Erfindung betrifft eine Gliihvorrichtung zur Gluhbehandlung 
von metallischem Stranggut (14), welche mehrere Kontaktscheiben 
(24, 26, 32) aufweist, sowie ein Verfahren zur Herstellung von 
metallischem, spannungsarmem Stranggut (14) . 



Fig. 1 
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Bezugszelchen 

10 Gluhvorrichtung 

12 Transportbahn 

14 aluminiumhaltiges Stranggut 

16 Kaltverf ormungseinrichtung 

18 Ziehstein 

20 Schutzgas 

22 erste Gluhstrecke 

24 erste Kontaktscheibe 

6 zweite Kontaktscheibe 

28 Umlenkrolle 

30 zweite Gluhstrecke 

32 dritte Kontaktscheibe 

34 dunnf lussiges 01 

36 Ziehstein 
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